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(g) Schraglauf-Kompensations-Vorrichtung fur Wellpappeanlage 

(g) Eine Vorrichtung zur Kompensation des Schraglaufs ei- 
ner bewegten Materialbahn in einer Wellpappeanlage 
welstmehrere hintereinanderangeordnete Bearbeitungs- 
Etnheiten auf, die mit quer zur Transportrichtung der Ma- 
terialbahn verschiebbaren Bearbeitungs-Werkzeugen 
versehen sind. Es ist eine Schraglauf-MeBeinrichtung 
vorgesehen, um den Schraglauf der Materialbahn zu be- 
stimmen. Diese weisteinen ersten Positions-Sensor, mln- 
destens einen zweiten Positions-Sensor auf, die die Quer- 
Position der Materialbahn an vorbestimmten Langs-Posi- 
tionen bestimmen. Mittels einer Steuer-Einrichtung wird 
aus den Daten der Positions-Sensoren der Schragverlauf 
der Materialbahn (2) berechnet und entsprechend der 
Quer-Posltion der Bearbeitungs-Werkzeuge korrigiert. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichiung zur Kom- 
pensation des Schraglaufs einer bewegten Maierialbahn, 
insbesondere einer Papierbahn, in einer Papierverarbei- 5 
tungsmaschine, wie zum Beispiel einer Wellpappemaschine. 
[0002] In Wellpappeanlagen kommt es aufgrund von Un- 
genauigkeiten in der Fuhrung der verschiedenen Material- 
bahnen dazu, daB die Materialbahnen gegenubcr einer Soll- 
Transportrichtung schrag verlaufen, Aus der lO 
DE196 16 945A1 isi eine Vorrichtung zur Schraglauf- 
Kompensadon bekannt, bei der eine pendelnde Waize einge> 
setzt wird, um den Schraglauf der bewegten Materialbahn 
zu korrigieren. Vor allem bci bereits besiehendcn Anlagen 
konnen enlsprechende Kompensaiions-Einrichiungen nichi 15 
leicht nachtraglich eingebaul werden. 
[0003] Der Erfindung liegi die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung zu schafFen, nut der der Schraglauf einer be- 
wegten Materialbahn in einer Papierverarbei tungsmaschine 
moglichst einfach detektiert und kompensiert werden kann. 20 
[0004] Die Aufgabe wird durch die Merkmale des An- 
spruchs 1 gelost. Der Kern der Erfindung bestcht darin, daB 
die Quer-Position einer bewegten Materialbahn an zwei ver- 
schiedenen hintereinander angeordneten Langs -Positionen 
bestimmt wird und hieraus der SchrSgverlauf einer beliebi- 25 
gen anderen Langs-Position ermittelt werden kann. An der 
entlang der Materialbahn angeordneten Bearbeitungs-Ein- 
heiten werden die Beaibeitungs-Werkzeuge gemaB der er- 
mittelten Quer-Abweichung automatisch hinsichtlich ihrer 
Position korrigiert. Es ist somit nicht erforderlich, die Bear- 30 
beitungs-Einheiten als Ganzes quer zu verschieben. Dariiber 
hinaus ist eine moglichst genaue Kompensation des Schrag- 
verlaufs mdglich. 

[0005] Weitere vorteilhafte Ausgcstaltungen der Erfin- 
dung ergeben sich aus den Untcranspruchen. 35 
[0006] Zusatzliche Merkmale und Einzelheiten der Erfin- 
dung ergeben sich aus der Beschreibung dreier Ausfiih- 
rungsbeispiele anhand der Zeichnungen. Es zeigen: 
[0007] Fig. 1 eine schemalische Draufsicht auf eine erfin- 
dungsgemaBe Vorrichtung gemaB einem ersten Ausfiih- 40 
rungsbeispiel, 

[0008] Fig. 2 eine Seitenansicht der Vorrichtung gemaB 
Fig. 1, 

[0009] Fig. 3 eine Draufsicht der Vorrichtung gemaB Fig. 

1, ^5 
[0010] Fig. 4 eine Frontansichl gemaB dem Sichtpfeil IV 
in Fig. 2, 

[0011] Fig- 5 eine schematische Darstcllung der Funkii- 
onsweise der Vorrichiung gemaB Fig. 1 , 

[0012] Fig. 6 eine schematische Ehaufsicht auf eine erfin- 50 
dungsgemaBe Vorrichiung gemaB einem zweiten Ausfiih- 
ningsbeispieU 

[0013] Fig. 7 eine Draufsicht der Vorrichtung gemaB Fig. 
6. 

[0014] Fig. 8 eine schemalische Draufsicht auf eine Vor- 55 
richtung gemaB einem dritten Ausfuhningsbeispiel, und 
[0015] Fig. 9 eine Draufsicht der Vorrichtung gemaB Fig. 
8. 

[0016] Im folgenden wird unier Bezugnahme auf die Fig. 
1 bis 5 eine erste Ausflihrungsform der Erfindung beschrie- 60 
ben. Eine Wellpappeanlage wcist eine Langsschneide- und 
Rill-Maschine 1 auf, durch die eine Wellpappebahn 2 enl- 
lang einer Soll-Transponrichiung 3 gefuhrt wird. Die Ma- 
schine 1 weisl entlang der Transportrichtung 3 eine Randbe- 
schniti-Station 4, e ine ersie Rill-Station 5, eine zweite Rill- 65 
^itauon 6 sowie erne ersie Langsscnneide-Siauon ) sowie 
eine zweite Langsschneidc-Slation 8 auf. 
[0017] Die Randbcschnili-Siaiion 4 weist im Bcreich der 



seitlichen Rander 9 der Wellpappebahn 2 zwei um eine ver- 
tikale Schwenkachse 10 verschwenkbare rotierende Messer 
11 auf, die unterhalb der Wellpappebahn 2 angeordnet sind 
und mil der Wellpappebahn 2 in Eingriff bringbar sind. Die 
Messer 11 sind durch einen zugehorigen Stell-Antrieb 12 
quer zur Transportrichtung 3 verschiebbar. Die Messer 11 
sowie die Stell-Antriebe 12 sind gegeniiber Seitenwanden 
13 eines Maschinen-Gestells 14 abgestutzi. Der genauere 
Aufbau der Randbeschnilt-Station 4, die bei einem Formai- 
wechsel das Schneiden endloser Randsireifen ermoglicht, 
ist aus der EP 0 692 370 B 1 (entspricht US Ser. No. 08/503 
425) bekannt. 

[0018] Die Rill-Staiionen 5 und 6 weisen zwischen einan- 
der gegeniiber liegenden Seitenwanden 13 abgestutzte Paare 
von Wcrkzeugbetten 15, 16 sowie 17, 18 auf. Die Werk- 
zeugbetten 15 und 16 sowie 17 und 18 sind paarweise uber- 
einander angeordnet und zwar etwa spiegelsynunetrisch zur 
Wellpappebahn 2. Die Wcrkzeugbetten 15 bis 18 sind je- 
weils um eine horizontal verlaufende Schwenkachse ver- 
schwenkbar. An den jeweils der Wellpappebahn 2 zuge- 
wandten Seiten dor Wcrkzeugbetten 15 bis 18 sind Fiih- 
rungsschicnen 19 angebrachl, auf denen jeweils einander 
wiederum paarweise zugeordnetc Werkzeugtrager 20 bis 23 
horizontal und quer zur Transportrichtung 3 verschiebbar 
gelagert sind. An den oberen Werkzeugtragem 20 und 21 
sind Rillwerkzeuge 24 bzw. 25 vorgesehen, die mit jeweils 
darunter an den Werkzeugtragem 22 und 23 angeordneten 
Gegen-Rillwerkzeugen 26 bzw. 27 zusammenwirken. Die 
Werkzeugc 24 bis 27 sind iiber Ricmenantriebe 28 antreib- 
bar. Die Rill-Stauonen 5, 6 weisen femer eine senkrecht zur 
Transponrichtung 3 verlaufende, drehbar gelagerte Gewin- 
despindel 29 auf, die iiber einen mit dieser verbundenen 
Spindel-Motor 30 antreibbar ist. Die einzelnen Rillwerk- 
zeuge 24 bis 27, von denen jeweils mehrere an dem zugeho- 
rigen Werkzeugtrager 20 bis 23 angeordnet sind, sind an die 
zugehorige Gewindespindel 29 kuppelbar, um eine Ver- 
schiebung des entsprechenden Rillwerkzeuges 24 bis 27 zu 
bewirken. Auf diese Weise konncn mit einer Gewindespin- 
del 29 mehrere entlang einer Gewindespindel 29 angeord- 
nete Wcrkzeuge 24 bis 27 einzeln oder alle zusammen ver- 
schoben werden. Fiir den genaueren Aufbau einer 1 -Spin- 
del- Positionicreinheit wird auf die DE 100 38 511 Al der 
Anmelderin vcrwiesen. Hinsichtlich des genaueren Aufbaus 
der Rill-Siationcn 5 und 6 sowie der Langsschneide-Statio- 
nen 7 und 8 wird auf die DE 197 54 799 Al (entspricht US 
Ser. No. 09/203 575) verwiesen. 

[0019] Die Langsschncide-Stalionen 7 und 8 weisen un- 
terhalb der Wellpappebahn 2 entsprechend dem Aufbau der 
RillsiaLionen 5 und 6 verschwenkbare Wcrkzeugbetten 31, 
32 auf, an denen an Werkzeuguragem 33, 34 angeordnete, 
quer zur Transportrichtung 3 verschiebbare, rotierende Mes- 
ser 35 vorgesehen sind, die iiber einen entsprechenden Rie- 
mcnantrieb 28 antreibbar sind. Die Messer 35 sind mit der 
Wellpappebahn 2 in Eingriff bringbar und wirken mil ober- 
halb der Wellpappebahn 2 angeordneten, drehangetriebenen 
Burstenwalzen 36, 37 zusammen, wenn die Messer 35 in die 
Wellpappebahn 2 eingetaucht sind. Hinsichtlich der Quer- 
verschiebbarkeit der Messer 35 wird auf die Beschreibung 
der Rill-Staiioncn 5 und 6 verwiesen. 

[0020] Eine Einrichtung zur Messung eines Schraglaufs 
der Wellpappebahn 2 weist zwei mit den Seitenwanden 13 
verbundene, quer zur Transporlrichiung 3 verlaufende, 
oberhalb der Wellpappebahn 2 angcordncic Quertrager 38 
und 39 auf. Der Quertrager 38 isi an dem in Transportrich- 
tung 3 liegenden Ende der Randbeschn lit- Station 4 angeord- 
m. Der Quemagei 39 am Aiif*uig Uci Ldiigsstluiuiile- 
Siation 7 angeordnet. An den Quertragem 38 und 39 sind je- 
weils ungcfahr oberhalb der Rander 9 der Materialbahn 2 
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Kameras 40 angeordnet, die einen Erfassungsbereich 41 be- 
sitzen. Bei den Kameras 40 handelt es sich um handelsiibli- 
che Kameras, insbesondere Digilalkameras, die fur eine an- 
schlieBende Bildverarbeilung zur Erfassung der Position der 
Rander 9 geeignet sind. Die Kameras 40 sind uber Signal- 5 
Leilungen 42 mil einer Steuer-Einrichtung 43 verbunden, 
welche ihrerseits iiber Signal-Leitungen 44 mil den Spindel- 
Motoren 30 verbunden ist. 

[0021] Im folgenden wird insbesondere unter Bezug- 
nahme auf Fig. 5 die Kompensation eines Schraglaufs der 10 
Wellpappebahn 2 beschrieben. Es wird darauf hingewiescn, 
daB Fig. 5 nicht mafistabsgecreu ist und eine starke Vereinfa- 
chung der Maschine 1 darstellt, um das Wirkungsprinzip 
besser zu erlautem. Der Sollverlauf 45 einer Wellpappebahn 
2 durch die Maschine 1 verlauft parallel zur Soil-Transport- 15 
richtung 3. Aufgrund von Storungen in der Wellpappeanlage 
kann es sein. daB die Wellpappebahn 2 endang einer Ist- 
Transportrichtung 46 verlauft, die schrag und nicht parallel 
zur Soll-Transportrichtung 3 verlauft. In Fig. 5 sind nur die 
oberhalb des in Transportrichtung 3 rechten Randes 9 ange- 20 
ordneten Kameras 40 dargestellt, wobei auch im Bereich des 
linken Randes 9 zwei Kameras 40 angeordnet sind. Die Ka- 
meras 40 sind an zwei bekannten Langs-Positionen Xsi und 
Xs2 angeordnet. Durch die Kameras 40 wird die Quer-Posi- 
tion des Randes 9 ermittelt, die als ysi und y^i bezeichnet 25 
wird. Aus diesen Daten, d. h. zwei in einem kartesischen 
Koordinatensystem vorgegebenen bekannten Punkten, laBl 
sich die Position des Randes 9 an einer beliebigen anderen 
Langs-Posidon berechncn. Etwaige Ungenauigkeiten kon- 
nen dadurch eliminiert werden, daB die ermittelten Posili- 30 
onsdaten des linken Randes 9 und rechten Randes 9 milein- 
ander verglichcn werden. Die MeBdaten der Kameras 40 
werden iiber die Leitungen 42 an die Steuer-Einrichtung 43 
gegeben, die den Verlauf der Wellpappebahn 2 berechnet. 
Aus den MeBdaten wird fur die Stationen 5 bis 8, die an ei- 35 
ner bestimmten Langs -Position xw angeordnet sind, fiir das 
jeweilige Werkzeug 24 bis 27 und 35 die dem Schraglauf der 
Wellpappebahn 2 entsprechcnde Soll-Quer-Positionen 
ySOLL^v berechnet. Im AnschluB daran wird iiber die Lei- 
tungen 44 ein entsprechendes Steuersignal an den entspre- 40 
chenden Motor 30 gegeben, der iiber die Gewindespindel 29 
das entsprechende Werkzeug von der Ist-Querposition 
ylSTw in die Soll-Quer-Position ySOLLw verschiebt. In der 
Regel werden alle einer Gewindespindel 29 zugeordnele 
Werkzeuge 24 bis 27 und 35 auf einmal entsprechend der er- 45 
forderlichen Schraglaufkompensation verschoben. Da es 
sich bei den erforderlichen Korrekturen in der Regel um ver- 
gleichsweise geringe Verse hi ebungen handelt, konnen die 
Werkzeuge 24 bis 27 und 35 auch quer verschoben werden, 
wenn sie sich im Eingriff mit der Wellpappebahn 2 befinden. 50 
Besonders vorteilhafl an der Anordnung der Stationen 4 bis 
8 ist, dafi die Randbeschnitt-Station 4 den Rill-Stationen 5 
und 6 den Langsschneide-Stalionen 7 und 8 vorgeordnei ist. 
Hierdurch ist es moglich, daB die Kameras 40 den Verlauf 
eines beschnittcnen Randes 9 verfolgen, der eine sehr viel 55 
klarere und geradere Kontur hat, als ein unbeschnittener 
Rand 9. Die Nutzung der MeBdaten zweier an einer Hohe 
der Wellpappebahn 2 angeordneier Kameras ist besonders 
wichtig, wenn ein Formaiwechscl erfolgt und deshalb die 
AuBenkontur des Randes 9 nicht gerade, sondem geschwun- 60 
gen verlauft. Durch die Nutzung der Daten der Position des 
linken und rechten Randes 9 der Wellpappebahn 2 ist cs 
moglich, den Schraglauf der Wellpappebahn 2 prSzise zu er- 
mitteln und die Abweichung einer Soll-Quer-Position von 
einer Ist-Quer-Position an einer beliebigen Langs- Position 65 
der Wellpappebahn 2 vorauszubercchnen. Mit der SchrSg- 
lauf-MeBeinrichlung ist es dariibcr hinaus auch moglich, ei- 
nen Versatz der Wellpappebahn 2 zu kompensieren. Bei die- 
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sem verlauft die Ist-Transportrichtung 46 der Wellpappe- 
bahn 2 zwar parallel zur Soll-Transportrichtung 3, die Well- 
pappebahn 2 verlauft jedoch nicht mittig durch die Ma- 
schine 1, sondem quer versetzt. Die Korrektur eines entspre- 
chenden Bahnversatzes kann mit der erfindungsgemaBen 
Vonrichtung ebenfalls ohne Verandeningen durchgefiihrt 
werden. Die Querposition der Wellpappebahn 2 kann auch 
durch eine auf der Wellpappebahn 2 angeordneie Markie- 
rung, z. B. eine aufgedruckte Linie, erfolgen. 
[0022] Im folgenden wird unter Bezugnahmc auf die Fig. 
6 und 7 eine zweite Ausfuhrungsform der Erfindung be- 
schrieben. Identische Teile erhaJten dieselben Bezugszei- 
chen wie bei der ersten Ausfuhmngsform, auf deren Be- 
schreibung hiermit verwiesen wird. Konstrukiiv unter- 
schiedlich, jedoch funktionelle gleichartige Teile erhaltcn 
dieselben Bezugszeichen mit einem hochgesetzten Strich. 
Der zentrale Unterschied gegenuber der ersten Ausfiih- 
rungsform besteht darin, daB die Randbeschnitt-Station 4 
den Stationen 5 bis 8 nachgeordnet ist. Entsprechend sind 
zwei Kameras 40' vor der ersten Station 5 sowic zwischen 
den Stationen 6 und 7 angeordnet, die, wie bei der ersten 
Ausfiihrungsform, die Position des Randes 9 der Wellpappe- 
bahn 2 erfassen. Die Anordnung der Station 4 hinter den 
Stationen 5 bis 8 fuhrt dazu, daB die Kameras 40 jeweils ei- 
nen unbeschnittenen Rand 9 erfassen. Die Anordnung ge- 
maB der zweiten Ausfuhrungsform erfolgt besonders dann, 
wenn aus betriebstechnischen Griinden der Randbeschniti 
nach den Rill-Stationen 5 und 6 und den Langsschneide-Sla- 
tionen 7 und 8 erfolgen muB. 

[0023] Im folgenden wird unter Bezugnahfne auf die Fig. 
8 und 9 eine dritte Ausfuhrungsform der Erfindung be- 
schrieben. Identische Teile erhallen dieselben Bezugszei- 
chen wie bei der ersten Ausfuhrungsform, auf deren Bc- 
schreibimg hiennit verwiesen wird. Konstruktiv unter- 
schiedliche, jedoch funktionell gleichartige Teile crhalten 
dieselben Bezugszeichen mil zwei hochgesetzten Strichen. 
Wie bei der ersten Ausfuhrungsform sind die Stationen 4 bis 
8 entlang der Transportrichtung 3 hintereinander angeord- 
net. Der zentrale Unterschied gegenuber der ersten Ausfuh- 
rungsform besteht darin, daB das in Trahsjwrtrichtung 3 er- 
ste Paar von Kameras 40 nicht vorgesehen ist. Die Funktion 
der ersten beiden Positions-Sensorcn wird durch die Stcll- 
Antriebe 12 der Randbeschnitt-Station 4 ubemommen. Die 
Stell-Antriebe 12 sind uber Leitungen 42 mit der Steuer- 
Einrichtung 43 verbunden. Die Steuer-Einrichtung 43 ver- 
fugl zu jedem Zeitpunkt uber Informationen dariiber, an 
welchen Quer- Posi tionen die Messer 11 angeordnet sind. 
Die Quer-Positionen der Messer 11 entsprechen somit den 
Quer-Positionsdaten y^i des bei der ersten Ausfuhrungsform 
vorderen Kamerapaars 40. Aus diesen Quer-Positionsdaien 
so wie den Quer-Positi onsdaten des nachgeordneten Kame- 
rapaars 40" wird durch die Steuer-Eiruichiung 43 der 
Schrag verlauf der Wellpappebahn 2 ermittelt. Vorteilhaft an 
dieser Ausfuhrungsform ist, daB lediglich zwei Kameras", 
imd nicht vier Kameras 40 wie bei der ersten Ausfiihrungs- 
form, erforderlich sind. 

Paten tanspriiche 

1. Vonrichtung zur Kompensation des Schraglaufs ei- 
ner bewcgten Materialbahn (2), insbesondere einer Pa- 
pierbahn in einer Papierverarbeitungsmaschine, wie ei- 
ner Wellpappemaschine, 

a) mil einer entlang einer Soil-Transport- Rich- 
tung (3) zu transportierenden und entlang einer 
Ist-Transport-Richtung (46) trans portierten Mate- 
rialbahn (2), 

b) mil mindestens einer Bearbeitungs-Einhcil (4, 
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5, 6, 7, 8) zur Bearbeilung der Materialbahn (2), 
wobei die mindestens eine Bearbeitungs-Einheil 
(4, 5, 6, 7, 8) mindestens ein Bearbeitungs-Werk- 
zeug (11, 24, 25, 26, 27, 35) aufweist, 

i) das quer zur Soll-Transport-Richtung (3) 5 
durch einen Stell-Antiieb (30) verschiebbar 
ist, 

ii) das mit der Materialbahn (2) in Eingriff 
bringbar ist und 

iii) das an einer Ist-Quer-Position ylSTw '0 
und an einer Werkzeug-Langs-Position xw 
angeordnet ist, 

c) mit einer Schraglauf-MeBeinrichiung zur Bc- 
stimmung der Ist-Transport-Richtung (46) der 
Materialbahn (2), wobei die Schraglauf-MeBein- \5 
richtung aufweist 

i) mindestens einen an einer ersten Langs- 
Position Xsi angeordneten ersten Positions- 
Sensor (40; 40'; 12) zur Bestimmung einer 
ersten Quer-Position ysi der Materialbahn (2) 20 
und 

ii) mindestens einen an einer zweiten Langs- 
Position Xs2 angeordneten zweiten Positions- 
Sensor (40; 40'; 40") zur Bestimmung einer 
zweiten (^er-Position ys2 der Materialbahn 25 
(2), und 

d) mit einer Steuer-Einrichtung (43), 

i) welche mit dem mindestens einen ersten 
Positions-Sensor (40; 40'; 12), dem minde- 
stens einen zweiten Positions-Sensor (40; 30 
40*; 40") imd dem mindestens einen Stell- 
Antrieb (30) in dateniibertragender Weisc 
verbunden ist und 

ii) welche derart ausgebildet ist, daB aus der 
ersten Quer-Position ysi und der zweiten 35 
Quer-Position ys2 der Materialbahn (2) deren 
Ist-Transport-Richtung (46) bestimmt wird, 
hieraus die SoU-Quer-Position ySOLLsv dcs 
mindestens einen Bearbeitungs-Werkzeugs 
(11, 24, 25, 26, 27, 35) bestimmt wird und 40 
der mindestens eine Stell-Antrieb (12, 30) 
zur Verschiebung des entsprechenden Bear- 
beitungs-Werkzeugs (11, 24, 25, 26, 27, 35) 

in die SoU-Quer-Position ySOLLw angesieu- 
ert wird. 45 

2. Vorrichtung gemafi Anspruch 1, dadurch gekcnn- 
zeichnet, da6 die Materialbahn (2) zwei seitliche Ran- 
der (9) aufweist. 

3. Vonichtimg gemaB Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Positions-Sensoren (40; 40'; 12, 40") 50 
derait ausgebildet sind, dafi sie die Quer-Position min- 
destens eines Randes (9) der Materialbahn (2) ermii- 
teln. 

4. Vorrichtung gemaB Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Positions-Sensoren (40; 40'; 12, 40") 55 
die Quer-Position beider Rander (9) der Materialbahn 
(2)erfassen. 

5. Vorrichtung gemafi einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Siell-An- 
trieb (30) eine anireibbare Gewindespindel (29) auf- 60 
weist. 

6. Voirichtung gemafi Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das mindestens eine Bearbeitungs-Werk- 
zeug (11, 24. 25, 26, 27, 35) zur Querverschiebung des- 
selben an die Gewindespindel (29) kuppelbar ist. 65 

7. Vorrichtung gemaB Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi eine Bearbeitungs-Einheil (4) als Einheil 
zum Beschneiden der Rander (9) der Materialbahn (2) 
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ausgebildet ist. 

8. Vorrichtung gemafi Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Einheit zum Beschneiden der Rander 
(9) Messer (11) aufweist, die durch einen Messer-Stell- 
Antrieb (12) in eine vorbestimmte Messer-Quer-Posi- 
tion yM positionierbar sind. 

9. Vorrichtung gemafi Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Messer-Stell-Antrieb (12) den minde- 
stens einen ersten Positions-Sensors (12) bildet. 

10. Vorrichtung gemafi einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der mindestens 
eine erste Positions-Sensor (40; 40'; 12) und der minde- 
stens eine zweite Positions-Sensor (40; 40'; 40") an 
verschiedenen Langs-Posilionen Xsi bzw. Xs2 der Mate- 
rialbahn (2) angeordnet sind. 
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